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Le secteur technique de 1 'invention est celul des dalles 
pour plemchers , 

II est connu de fabriquer des dalles pour planchers dans 
lesquelles une tme en bols reconstitute est enrobee sur fac« et 
5 sur Chants par un complete de fibres et de reslnes synthetiques. 
La resine peut recevoir sur faces des elements de decoration et 
peut ttre conformte pour acquerir des proprietes antiderapantes. 
Elle peut aussi recevoir une charge de poudre metallique la ren- 
dant apte a 1 ' elimination des charges d'electricitt statique. 
10 Malgr^ ces partieularitts, de telles dalles ne donnent 

pas les rtsultats les plus favorables qui pourraient en Stre 
attendus. 

La prtsente invention a notamment pour but d'aa^llorer 
la fabrication de tels produits et les dalles elles-mSaes qui en 
15 resultent. 

L' invention comprend a cet effet un proctdt de fabrica- 
tion de dalles pour planchers eomportant une &ne et un reeou- 
vrement susceptible d'englober une armature fibreuse, caracttrise 
par le fait qu»on applique tout d'abord sur les faces de cette 
20 tme des recouvrements de rtsines armes, pour former ainsi des 

ailes, avec ladite tme, d'une poutre i caisson, puis que ce premi«. 
element poutre est ensuite enveloppt dans une coque eventuellement 
armee aussi de aatiere fibreuse, pour donner alors un ensemble 
final scellt. 

25 Les matiferes les plus diverses peuvent «tre envisagtes 

pour la constitution de I'tme, bois reecnstitu^, panneau multiplis, 
latt^, balsa li structure dite "bois debout" avec impregnation de 
rtsines ph^noliques ou pblyurtthane k forte density, de caractfere 
ininflammable. trfes marqut, aussi bien que des.matiferes cellulatres 

30 telle que eelle qui est connue sous le nom de "Kltgtoell*, par 
exemple. Les nids d'abeilles mttalliques et autres peuvent aussi 
ttre envisages k titre de structure d'tme. 

^ Cette tme ou remplissage est ins4r^e entre deux parements 

d un complexe verre-resine polyester, de fa^on d'ailleuissi 

35 intimement. lite que la dissociation mtoanique entre dme et 

parements est impossible. Ces parements sont en fait des revStements 
minces a haute resistance. 

Pour le rev^tement qui constitue la robe de finition, 
apportee en second temps optratoire, 11 recouvre d'un complexe mat 
40 de verre, rtsines polyester les faces et chants de I'ame renforcte 


BNSOOCID: <FR 2349420Al_l_> 


2 


2349420 


de ses parements. 

Apres polymerisation de la resine polyester, qui ooullie 
les fibres du tlssus ou du niat de verre, les places enroMes pr^- 
sentent un ensemble de propri^tes rarement rdunles dans un mSme 
5 element de cette nature, et notamment : 

- trfes bonne tenue au vieilllssemeut, Imputrescibilit^ et 
Ininf lammabili te ; 

- caraet^ristlques meoaniques s^duisantes de solldlte extreme 

resistance k la compression 6lev6e, trfes grande rigiditd, parfaite 

10 pWite; la rigidity est de I'ordre de dix fois sup^rieiL-e k celle 
d'un laming purj 

- haute resistance aux. agressions chimiques, bonne isotheraie 
et bonne isophoniej haute resistance aux abrasions et rayures, 
ainsl qu'au poingonnement; * 

15 - absence totale de risque de deoollefflent; itaucheite absolue 

vis-a-vis des gaz et des liquides les plus oourants; 

- polds susceptible d'etre forteaent r^duit. 

Dans la mise en oeuvre d'un tel precede, I'obtention du 
premier element Ji tme et parements renforees peut «tre effectue* 
20 en un moule. La seconde phase operatoire d'enrobage a lieu 

egalement dans un moule, oil la coque enveloppe est de preference 
injeotee. 

La substance injeetee peut comprendre diverses charges 
et notamment des flls conduoteurs de I'eieetrieite, euivre, acier 
25 inoxydable ou carbone, trha fin., des poudres conduetriees, alumi- 
nium par exemple, en complement erentuel, pour partioiper JtU'eii- 
mination des charges d'eiectrioite statique. 

L' invention eomprend ausai les dalles ainai obtenues et 
oelles dans l.squell.s une conformation s'ecartaat de la simple 
30 planeite peut 4tre enrisagee. II peut s'agir en oe cas de confor- 
■ations nerrurees sur une face au moins, i laquelle a'adaptent 
aussi bien la conformation du parement correspondant que celle de 
la coque d'enrobage final, I'un aouie, I'autre injectee en moule. 

L' invention s'etend naturellement aussi aux outillages 
35 qui permettent la mise enoeuvre d'un tel precede et I'obtentioa de 
tels produits, notamment les moules de conformation des parements 
d fime de panneau et d' injection de la coque exteme de celui-ci. 

La description qui va suivre d'un exemple non limitatif 
de panneau ainsi constitue va permettre de bien comprendre, en 
40 regard des dessins annexes comment l' invention peut «tre mise en 
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pratique. 

La figure 1 montre une coupe de mise en plaoe de pan- 
neaux sur oembrures * soutien de plancher. 

La rigure 2 repr^sente un tel p^eau en perspective. 
5 La figure 3 montre k une autre echelle et de fagon par- 

tielle une coupe transversale d'un panneau allege et nervure sur 
sa face inf^rieure. 

La figure 4 montre la premiere operation de conformation 
sur une coupe trfes partielle et k plus grande Echelle d»une &ne 
10 et de ses semelles de renf orcement . 

^ La figure 5 montre, comme la figure 4 une coupe partielle 

d un panneau termini et rev^tu de sa coque enveloppe. 

Sur un sol 1 de bStiment sont stabiles sur verins 2 
reglables en hauteur et formant pieds, des membrures 3, en reseau 
15 de support sur Joints elastiques 4 conform^s, des bordures de 
dalles 5 ;}ointives au raccordement de leurs chants selon les 
lignes arttes qui sdparent les fruits des chants et les chanf reins 
d ' angle ssup^rieurs de bordures. 

Chaque dalle est form^e en deux temps operatoires. Le 
20 premier consists a revttir les faces 6, 7 d'une tme ^a constituee, 
par exeaple, de bols reeonstitu^ agglomer^ k I'aide d'une r^sine 
haute-densite non inflammable, ou au moins auto-extinguible par 
incorporation de charges mindrales pulv^rulentes par exemple. Sur 
les faces on applique un coaplexe verre (tissus ou mat) - r^slne 
25 polyester, formant de minoes semelles 8, 9 aveo armatures 10, 11, 
qui CDopferant, avee I'Sme 5a intermedia ire, a la formation d'une 
poutre trfes r^sistante : tme de haute resistance a la compression 
et semelles k haute resistance vls-i-vis de 1' extension; cette 
resistance est prineipalement une haute rigid! te, d'autant plus 
30 elevee proportionnellement que la substance de I'fime est Idg^re. 

Ce gamissage de I'fime par les semelles est effeetue de 
preference par moulage, le fond de moule recevant une premi&re 
semelle armee, puis I'Sme, puis la seeonde semelle, avant pose du 
couvercle et fermeture pour polymerisation et durcissement des 
35 resines des semelles au moins. II s'agit Ik d'une obtention aussl 
de I'adHerence .totale semelles sur Sme mals 11 est evident qu'en 
fonction des substances retenues, un collage olassique pourrait 
©tre envisage, mSme en moule. 

Comme on le volt sur les figures 3 ^ 5, la face infe- 
40 rieure 12 d'tme peut comporter ralnures I3 d'allegement et 
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nervures 14 da renforoement, qui sont ^pous^es en forme par les 
rev3te«ent d'ftme, tout d'abord celui que rorae. la semelle corres- 
pondante qui vlent d'etre d^crite, puis la ooque cl-aprfes evoqu^e. 
Cette confornjatlon s'obtient ais^ment par la technique de eonfor- 
5 mation en moule des rev^tements sur I'&ne. 

sur tme 5a et semelles 8 et 9, on pose une coque I5 par 
injection d une r^sine polyester dans un n.oule de polyn,erisatlon. 
cette coque I5 ou robe de finltion, posee dans cette seconde phase 
operatolre, est elle-H,$«e forage par un complexe de lalne minerale 
10 ou mat de verre et de reslnes polyester. 

C»est cette robe qui confere k une telle dalle les pro- 
prlet6s recheroh^e^ pour partie sur le plan de la res^ance m^ca- 
nique et totalement pour les autres facteurs. 

Ce stratifl^ polyester verre est sollicit^ et, avec la 
15 poutre caisson ainsi constitute on obtient des resistances elevtes 
k la flexion, au flambage, aux chocs, au poingonneaent et k I'arra- 
chement. 

Le complexe mat-rtsine polyester de la coque peut Stre 
charge de tres fins fils conducteurs, dans les autres fibres ou 

20 sur celles-ci, ou encore repartis dans la rtsine en insertion. Ces 
fins fils de cuivre, d'acler inoxydable ou de carbone cooperent k 
la resistance ratcanique et en dehors de ee rSle d'armature, lis 
procurent I'ecoulement des charges tlectriques statlques. Leur 
action est eventuellement renforcee par melange d'une poudre 

25 mttalllque auxiliaire dans la rtsine elle-mgme, avant coulage de 
eelle-ei a I'etat llqulde. 

Dans cette resine de mtme peuvent ttre ajout^s divers 
produits tels que colorants en solution ou en pigments, des tltmente 
de decors varies de mSme qu'elle peut ^tre traitte en surface de 
30 toute fagon voulue pour lui conferer un pouvoir antl-glissant. 

Get enrobage ^tanohe conffere a une telle dalle d 'autres 
proprlttes dont celles qui ont 4t6 oi-dessus mentionn^es, resis- 
tance aux intemperies, au vie 1111 ssement et etanchtite aux liquides. 
vapeurs et gaz. 

^5 sur la figure 5 apparait la coque 15 et son araature 

associee 16, en fibres de verre notamment. Ceci permet de consta- 
ter que l' utilisation d'une dalle en eie«ent de raccord peut ttre 
envisagee par sciage en forae convenable et regamlssage sur place 
en complexe des chants d^nud^s ainsi cr^es et retablissement ainsi 

40 des quail tes primitives ou peu s'en faut. 
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L'outillage d'obturation comprend bien entendu dee 
-oules de prdfor«age de poutres caisson - t«,e et pare^enta - par 

Bes «oules pour I'lnjectlon autour desdites poutres des 
cocues enveloppe« oa robes correspondantes d'un eoMpiexe ri": 
sf!^; o^-nts de rason etanehe et 

slstaute-oifes pressions d' Injection- developp^es Justiflent l^utili- 
sation de presses de tres haute puissance, sont .«ale-ent pr.vus. 

Des etuves a pression positive sont utllisees pour le 
sechage dans la preparation des moules, alors que les matiferes 
ZTt T' "^^r""^" Poutres-caissons sont «ises en conditions 
pr^alables a 1 'entree dans le aoule, dans des Etuves en depression. 

Les machines de aoulage sont avantageuseiaent pourvus 
d un systfeine de demoulage par «ise sous vide des produits elabores 
Ces produits sont souais k une phase de repos pour lib6- 
Tl^Vl «^ 1^ <i'un temps qui pr^cfede une 

stabilisation dans un tunnel k eclairement ultraviolet de stabili- 
sation des matiferes. s^aoxxx 

20 un panneau i KSger fruit I7 est alors venu de moolage 

avee un ehanfrein I8 d'arSte sup^rieure periph^rique, qui rendent 
d^aoulage, pose et depose faciles, Joint ais^ et donnant bel as- 
pect au dallage form^. 

soi que, sans sortir du cadre de 1' invent! on 
25 on peut apporter des modirications aux formes d'ex^cution qui 
viennent d'etre d^erites. 


15 
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REVENDICATIQMS 

l.-.Proced6 de fabrication de dalles pour planoher par 
recouvrement a I'aide d'une matiere susceptible de eontenlr des 
fibres, d'une tme, caracterise par le fait qu'il comprend la phase 
d^appliquer, sur les faces de l*ftme, des recouvrements armes de 
^ fibres pour former avec ladite ftrae et ces recouvrements, a titre 
de sefflelles, une poutre caisson, puis la phase de mettre sous une 
coque, eventuellement aussi arm^e de matiferes fibreuses, ladite 
poutre, coque entourant faces et chants et donnant ainsi une dalle 
a enveloppe scellee^ 
y40 2.- Procede selon la revendication 1, caracterise par le 

fait que la pose des semelles sur I'Sme est effectu^e par moulage, 

3.- Precede selon la revendication 1 ou 2, oaracterise 
par le fait que ..la pose de la coque est ef feature par injection en 
moule. 

Procede selon I'une quelconque des revendications 1 
a 3 J caracterise par le fait que les moule s sont prepares par 
etuvage en pression. 

5*- Procede selon I'une quelconque des revendications 1 
a 4, caracterise par le fait que les matieres a soumettre aux 
Ao moule s sont prepar^es en ^tuve sous depression. 

6. - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 

k 5s caracterise par le fait que le demoulage a lieu par decompres- 
sion ou par fljise sous vide. 

7. - Precede selon l*une quelconque des revendications 1 
h 6, caracterise par le fait que les produits mouies enrobes sont 
soumis k une phase, de liberation des contraintes puis de stabili- 
sation sous rayonnements ultraviolets. 

8. - Dalle obtenue par un precede selon I'une quelconque 
des revendications 1^7, caracterisee par le fait qu*elle com- 

5o prend une tme en matiere plelne ou cellulaire, associee a des 

semelles rapportees sur les faces de l*ftme et const ituees par un 
complexe verre-reslne ou matifere analogue, avec une robe de finl- 
tion formant coque entourant I'tme et les semelles sur faces et 
chants de cette fimej coquo elle-mSme constituee d'un cbmplexe 
fibres-resines synthetiques. 

Dalle selon la revendication 8, caracterisee par le 
fait que la coque comprend des fibres conductrices de l*electricite 
et eventuellement une charge de poudre eonductrice auxiliaire. 
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10. - Dalle selon la revendioation 8 ou la re vend! cat ion 
9, caracterisee par le Talt que I'une de ses faces estnervuree. 

11. - Outillage d'obtention de dalles selon I'une quelcoaa- 
que des revendlcations 8 a 10, caracterise par le fait qu'il com- 

5 prend des mouleSj moules a injection, staves en pression et depres- 
sion, associ^s- en vue de la fabrication selon un procede tel que 
revendiqu^ a I'une quelconque des revendlcations 1 a 7. 
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